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Tl - Plastic component decorating procedure,- uses motifs on 



continuous strip of film fed from roll, cut into sections and placed in injection 
mould 

PR - FR20010009981 20010726 

PN - FR2827805 A1 20030131 DW200330 B29C45/14 024pp 
PA - (FRPL-N) LA FR PLASTIQUES SA 
IC - B29C45/14 .B29C51/00 ;B29L31/00 
IN - LE CORRE H; TABURET D 

AB - FR2827805 NOVELTY - The procedure for applying a thin film layer 
carrying a motif, especially a decorative motif, to an injected 
thermoplastic component, comprising using a continuous strip of 
film (F1) on which the motifs are printed in a single line in the form 
of labels, each motif being wider than the component but narrower 
than the film strip. 

- DETAILED DESCRIPTION -The procedure for applying a thin 
film layer carrying a motif, especially a decorative motif, to an 
injected thermoplastic component, comprising using a continuous 
strip of film (F1) on which the motifs are printed in a single line in 
the form of labels, each motif being wider than the component but 
narrower than the film strip. The film strip is delivered from a roll 
(B1), feeding each label (31) in turn to a cutting post where it is cut 
out together with a surrounding zone (30). The label is then 
inserted into an injection mould (8, 9) with one wall corresponding 
to the surface to be decorated and after the mould has been 
closed, pinching the edge of the label and forming a weakened line 
in its peripheral zone and then molten thermoplastic material is 
injected. After cooling, the molded component with the label 
attached is removed from the mould and the edge of the label 
outside the weakened line is separated to leave a finished article. 

- USE - Decorating or applying motifs to injection-molded 
thermoplastic components such as motor vehicle dashboards or 
mobile telephone covers. 

- ADVANTAGE - The procedure is suitable for high production rates 
and gives precise positioning of motifs as they are clamped 
between mould sections. 

- DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a 
diagrammatic view of the procedure. 

- Film roll B1 

- Film strip F1 

- Mould halves 8, 9 

- Surrounding zone 30 
-Label 31 

- (Dwg.1/16) 
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© PROCEDE DE DECORATION D'UNE PIECE EN M ATI ERE PLASTIQUE. 

(§7) Ce process est destine a rev£tir d'un film mince et 
soupie, portant un motif decoratif, une piece en mattere R 
thermoplastique injectee. 

On utilise un film en forme de bande (F1) sur laquelle 
sent imprimees les etiquettes, a la queue ieu leu; on y de- 
coupe chaque Etiquette en laissant sur son pourtour une 
zone p6ripherique (30); on introduitce flan (3) dans un mou- 
le a injection (8-9); on ferme le moule en pincant fortement 
le film au niveau dudit pourtour de ladite partie conformee, 
de maniere a y imprimer une ligne d'affaiblissement; on in- 
jecte dans le moule de la matfere thermoplastique en fusion 
contre la face de la partie conformee de I'etiquette qui n'est 
pas appliquee contre la paroi du mouie; apres refroidisse- 
ment, on retire du moule la piece moulee, revetue du flan 
(3); on detoure ce dernier en enlevant la zone peripherique 
(30), par rupture de la ligne d'affaiblissement, de maniere a 
obtenir une piece finie (1 ') a bord net 

Decoration de pieces diverses, telles que des coques de 
telephone portable ou d'elements de tableau de bord de ve- . 
hicule automobile, notamment. 
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La presente invention concerne un procede de decoration d'une piece 
5 en matiere plastique. 

Les termes « decoration » et « decoratif » sont a considerer ici avec 
un sens large, pas forcement avec une acception d'ordre esthetique. 

Elle concerne plus precisement un procede pour revetir d'un film 
mince et souple portant un motif, notamment decoratif, une piece en matiere 
10 thermoplastique injectee, la liaison de la pifece avec le film se faisant directement 
dans le moule k injection, par surmoulage. 

Le motif en question pourrait etre purement informatif. 
L'invention a egalement pour objet un moule a injection adapte pour 
•mettre en oeuvre certaines etapes du procede. 
15 L'invention a ete plus particulierement con9ue pour la decoration de 

coques de boitiers de telephones portables ; il va de soi, cependant, qu'elle peut 
trouver des applications diverses, des lors qu'il s'agit d'appliquer sur une piece en 
matiere thermoplastique un motif donne, notamment decoratif et/ou informatif. 

Comme autre application possible, on peut citer par exemple la 
20 fabrication d'un element de tableau de bord d'un vehicule automobile. 

L'invention vise a proposer un procede du genre mentionne qui soit 
adapte a une production de grande serie, qui puisse etre mis en ceuvre a un cout 
relativement faible, ceci avec une parfaite qualite de finition des produits. 

Ces objectifs sont atteints, conformement a la presente invention, 
25 grace au fait que : 

- d'une part, on utilise un film en forme de bande, sur laquelle sont 
imprimees, a la queue leu leu, une serie repetitive d'etiquettes porteuses chacune 
d 1 un motif decoratif, et dont la largeur est sensiblement superieure a celle de la 
piece a revetir, mais sensiblement inferieure a celle de ladite bande, cette demiere 

30 etant enroulee sur une bobine distributrice, et, 

- d* autre part, on opere comme suit : 

a) on deroule le film de cette bobine pour amener successivement 
chaqiie etiquette a un poste de decoupage ; 

b) on decoupe dans la bande un flan comprenant, outre la partie 
35 constitutive de l'etiquette proprement dite, une zone peripherique sensiblement 

plane, qui Tentoure ; 
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c) on introduit ce flan dans un moule a injection dont Tune des 
parois est complementaire de celle de la paroi a revetir, et on maintient appliquee 
contre cette derniere la partie conformee de P etiquette ; 

d) on ferme le moule en pin9ant fortement le film constitutif du flan 
5 au niveau du contour de la partie formant etiquette, suivant la ligne de raccprdement 

de cette derniere avec ladite zone peripherique qui Fentoure, de maniere a y 
imprimer une ligne d'affaiblissement ; 

e) on injecte dans le moule la matiere thermoplastique en fusion 
destinee a constituer ladite piece, contre la face de la partie conformee de 1'etiquette 

10 qui n'est pas appliquee contre ladite paroi du moule ; 

f) apres refroidissement, on retire du moule la piece moulee, revetue 

du flan ; 

g) on detoure le flan en enlevant ladite zone peripherique, par 
rupture de ladite ligne d'affaiblissement, de maniere a obtenir une piece finie. 

15 Ce precede permet de travailler a cadence elevee ; il n'y a pas de 

deplacement intempestif de P etiquette dans le moule au cours de Finjection, car 
celle-ci est fermement maintenue en place par i'effet du pincement ; le degre de 
finition des pieces est rernarquable du fait que le bord de 1'etiquette coincide 
exactement avec celui de la piece, grace a Fenlevement de la zone peripherique 
20 devenue inutile, suivant une ligne de rupture nette et idealement positionnee. 

II n'y a done aucun decalage entre la piece et son decor. 
Le precede peut etre mis en oeuvre pour la realisation d'une piece 
plate. i 

II peut egalement etre mis en ceuvre, de maniere particulierement 
25 efficiente, pour la confection de pieces a paroi galbee, par exemple en forme de 
cuvette. Ceci suppose une operation additionnelle de formage, de maniere a obtenir 
non pas un flan de configuration plane, mais un flan galbe, qu'on appellera 
conventionnellement « pre forme » dans la suite de la description et dans les 
revendications. 

Dans ce cas, on precede comme suit : 
al) on deroule le film de la bobine pour amener successivement 
chaque etiquette k un poste de formage ; 

bl) on y conforme 1'etiquette, de maniere a lui donner un galbe 
correspondant a celui de la paroi a revetir ; 
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- la piece injectee a une epaisseur comprise entre 0,5 et 5 millimetres 
environ, et de preference de l'ordre de 0,8 a 1 millimetre (pour une application 
« telephone portable ») et est en materiau a base de polystyrene, de polycarbonate 
ou de polypropylene, compatible au moulage avec le film ; 

- la piece injectee est en materiau transparent, et l'etiquette presente 
au moins une fenetre egalement transparente, susceptible de faire office d'ecran de 
lecture. 

Ce precede se prete remarquablement a la fabrication d'une coque 
de clavier a touches, notamment d'un boitier de telephone portable. 

Dans ce cas, l'injection de mati&e thermoplastique a l'etape (f) est 
avantageusement realisee de telle maniere que les renfoncements precites ne soient 
pas recouverts de matiere, et soient egalement entoures de lignes d'affaiblissement 
facilitant le poineonnage ulterieur du film a ce niveau pour former des ouvertures 
destinees au passage des touches du clavier. 
15 L'invention peut avantageusement s'appliquer a la fabrication d'une 

piece traversee par au moins une ouverture, par exemple d'une fenetre de 
visualisation d'un ecran de telephone, dans le cas ou il s'agit d'un boitier de 

telephone portable. 

Dans ce cas, on forme dans l'etiquette (avant l'introduction du flan 

20 ou de la preforme dans le moule a injection), un renfoncement dans la zone 
corresponds a cette ouverture, et on realise l'injection de la matiere 
thermoplastique dans le moule de telle facon que ce renfoncement ne soit pas 
reconvert de matiere, et soit egalement entoure d'une ligne d'affaiblissement 
facilitant le poineonnage ulterieur du film a ce niveau, pour former ladite ouverture. 

25 L'invention a egalement pour objet un moule a injection pour la 

mise en ceuvre des etapes (d) a (g) du precede qui vient d'etre expose. 

Ce moule comprend deux demi moules complementaires, dont l'un 
possede une arete peripherique qui entoure la cavite du moule, et est adapte, lorsque 
le moule est ferm6, pour pincer fortement le film constitutif de ia preforme au 

30 niveau du contour de ladite partie conformee, suivant la ligne de raccordement de 
cette derniere avec ladite zone peripherique qui l'entoure, de maniere a y imprimer 
une ligne d'affaiblissement. 

Cette arete peripherique a done une double fonction : d'une part, 
assurer une parfaite immobilisation de l'etiquette (et correlativement du decor) au 

35 cours du surmoulage et, d'autre part, imprimer une ligne de rupture permettant, 
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aprfcs le moulage, un enlevement net et precis du surplus d'etiquette, juste a ras du 
bordde la piece. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1'invention apparaitront de la 
description qui va maintenant en etre faite, en reference aux dessins annexes, qui en 
5 represented, de maniere tres schematique, un mode de mise en ceuvre possible. 
Sur ces dessins : 

La figure 1 est un schema general illustrant le procede. 

La figure 2 est une vue en perspective d'un fronton de la bande de 

film utilisee. 

10 La figure 3 est une vue similaire k celle de la figure 2, montrant une 

etiquette theimoformee, encore solidaire de la bande. 

Les figures 4 a 7 sont des vues en coupe representant F operation de 
thermoformage. 

La figure 8 represente l'operation de decoupage de la preforme. 
15 Les figures 9 a 1 1 sont des vues en coupe reprdsentant le surmoulage 

par injection. 

La figure 12 represente la piece finie (en coupe). 
La figure 13 est une vue schematique, en coupe, d'un moule a 
injection cohforme a l'invention, mis en ceuvre pour la realisation d'une piece plate, 
20 dont une face et le chant peripherique sont revetus du film decoratif. 

La figure 14 represente, egalement en coupe, la piece sortant de ce 

moule. 

La figure 15 est une vue schematique, en coupe, d'un moule a 
injection conforme a l'invention, egalement mis en ceuvre pour la realisation d'une 
25 piece plate, dont une face seulement est revetue du film decoratif 

La figure 16 represente, Egalement en coupe, la piece sortant de ce 

moule. 

La figure 1 illustre tres schematiquement le procede de moulage 
d'une coque de clavier a touches, et plus particulierement d'un telephone portable. 
30 Sur cette figure, la reference Bl designe une bobine distributee d'un 

ruban Fl sur lequel est pre imprime, a la queue leu leu, un ensemble repetitif 
d'etiquettes portant des decors et inscriptions correspondant a une coque. 
Les etiquettes ne sont pas necessairement identiques. 
La reference E designe un poste de mise en forme de la bande Fl, 
35 soit par emboutissage a froid, soit par thermoformage, de maniere a dormer a 
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chaque unite de la bande, destinee a recouvrir une coque, un galbe similaire a celui 
de la coque. 

Dans le mode d'execution preferentiel qui sera decrit plus loin, ll 

s'agit d'un thermoformage. 
5 Les decors et les inscriptions sont pre imprimes sur la bande Fl, si 

besoin est, avec une anamorphose, de maniere a ce que la mise en forme pratiquee 
au poste E ne compromette pas l'integrite du dessin, ni la bonne mise en 
correspondance ulterieure du decor et des differentes inscriptions avec la coque de 
clavier, et en particulier avec les touches du clavier. 
10 Cette impression, par serigraphie ou offset par exemple, peut se faire 

de facon raieux maitrisee et plus precise qu'une operation similaire sur une piece 
injectee, et permet d'imprimer des images (dessins ou photos) relativement 
complexes. Bien entendu, l'impression doit etre compatible avec la temperature du 
moulage subsequent. 

15 Le poste D designe un poste de decoupage des etiquettes 

individuelles prealablement mises en forme ; a ce poste sont done detaches de la 
bande Fl les flans de film 3 galbes. Comme on le verra plus loin plus en detail, ces 
flans 3 - ou preformes - comprennent, outre la partie d'etiquette conformee, une 
zone peripherique sensiblement plane 30, qui l'entoure. 
20 Chaque preforme 3 est ensuite acheminee, par exemple a l'aide d'un 

robot, vers 1'outillage a injection, dont on a represent tres schematiquement sur la 
figure la presse PI, avec ses demi moules 7-8 et l'uhite d'injection UI. 

La bande de chute F2 est recuperee sur une bobine receptrice B2. 
Sur la figure 1, les fleches f symbolisent l'avance pas a pas de la 
25 bande de film aux postes de formage et de decoupage. 

Apres moulage, on obtient une coque 1 composee d'une paroi et 
d'une preforme surmoulee, dont la rive peripherique 30 est encore solidaire de la 
piece. 

Le poste suivant D2 assure le detourage de la piece, e'est-a-dire la 
30 separation de la zone 30 du reste de la piece, par exemple au moyen d'un outil de 
decoupage a remporte-pi&ce. II realise aussi, comme on le vena plus loin, le 
poinconnage de zones 310 de l'etiquette qui se trouvent en regard des ouvertures 
destinees a recevoir les touches du clavier, lors du montage du telephone. 

La piece finie T est acheminee ensuite a un poste designe TU, 
35 adapte .pour realiser des traitements de finition appropries, par exemple le 
vernissage, le sechage et le conditionnement de la piece decoree. 
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Le film constitutif de la bande Fl est, dans le mode d'execution 
illustre, un film thermoplastique souple et mince. II s'agit par exemple d'un film 
transparent extrude, a base de styrene, ayant une epaisseur de Tordre de 120 
micrometres, et une largeur de l'ordre de 200 mm. La bande, de grande longueur, 
5 comporte une pluralite d'etiquettes rectangulaires 100 imprimees, placees bout a 
bout, tout en etant separees par un intervalle 104. Le grand cote des etiquettes est 
parallele aux bords de la bande. Leur largeur est sensiblement inferieure a celle de 
la bande. Elle est par exemple de l'ordre de 100 mm, Tandis que leur longueur est 
de Fordre de 1 80 mm. 

10 Chaque etiquette porte des motifs 102, decoratifs et/ou informatifs, 

ainsi qu'une zone non imprimee laissee transparente, constituant une fenetre 101. 

Les zones laterales 103, 103' non imprimees de la bande servent 
notamment a la transporter, au moyen d'organes d'avancement appropries 
(rouleaux ou griffes, par exemple), pas a pas aux postes E et Dl mentionnes plus 
1 5 haut en reference a la figure 1 . 

Les etiquettes peuvent etre avantageusement imprimees par un 
precede offset numerique pilote par ordinateur, ce qui permet d'obtenir une grande 
flexibility les etiquettes d'une meme serie pouvant etre soit identiques, soit 
differentes, en tout ou partie. 
20 Les encres utilisees pour Timpression sont evidemment choisies pour 

adherer convenablement au film et pour resister a retirement de celui-ci lors du 
formage au poste E, ainsi qu'a la chaleur mise en oeuvre, aussi bien au cours du 
thermoformage (poste E) qu'au cours de I 'injection (presse PI). 

L'outillage de thermoformage est tres schematiquement represente 

25 sur la figure 4. 

Sa fonction est de mettre en forme les Etiquettes planes 1 00 telles que 
celle de la figure 2 pour Iui donner la configuration d'une cuvette a paroi galbee, 
telle que celle illustree sur la figure 3, dont la forme correspond a celle de la coque 
de telephone que Ton doit realiser. 
3 ^ Elle est representee avec son ouverture toumee vers le bas. 

Cette cuvette, ou preforme, presente sur le dessus un certain nombre 
d'empreintes, telles que des renfoncements circulaires 310 et des bossages 311. 

A sa peripheric, sa paroi est fortement recourbee -et done etiree- ; au 
contraire, sa face superieure est peu deformee, surtout dans sa region centrale, 
35 relativement plane. 
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La figure 4 est une vue en coupe selon un plan vertical et transversal 
correspondant a la ligne IV-IV de la figure 3. 

Sur cette figure, la reference 4 designe une contre forme male, dont 
la face superieure 41 presente le meme galbe que la piece a realiser, ainsi que les 
5 renfoncements approprife 42. A la periphSrie de cette contre forme s'etend un 
plateau 43 apte a servir d'appui a un cadre 5, de maniere a enserrer et retenir le film 
Fl a former, sur toute la peripherie de l'etiquette. L'outillage est dimensionne de 
telle fa$on que l'etiquette se trouve aiors juste au-dessus de la partie 41 de la contre 
forme. Le cadre de serrage, ou « serre flan» 5 est mobile en direction verticale, des 

10 moyens de commande appropries non represents etant prevus pour Tabaisser, et 
serrer le film ou au contraire le soulever et liberer le film apres l'operation. 

Juste au-dessus du film Fl, en regard de la zone centrale de 
l'etiquette, est positionne, et retenu par des organes de maintien appropries, une 
plaquette 7 en materiau thermiquement isolant. Au-dessus de cette derniere est 

15 monte un dispositif de chauffage, tel qu'une resistance eiectrique, convenablement 
alimentee en courant eiectrique par des moyens de commande ad hoc. La contre 
forme est traversee par des canaux secondares 400 qui debouchent vers le haut et se 
raccordent en partie inferieure a un canal principal 40 branche a un organe de 
succion (source de vide) via une valve de commande appropriee. 

20 Comme cela est illustre sur la figure 5, lorsque la distance 6 est 

mise sous tension, elle chauffe par rayonnement infrarouge le film thermoplastique, 
a une temperature suffisante pour qu'il se ramollisse ; par ailleurs, par application 
du vide dans la contre forme ( fleche V), il se trouve attire et applique,- fortement 
contre cette derniere, en en epousant la paroi. La deformation, par etirement de la 

25 matiere, est surtout importante sur le pourtour de la contre forme. En revanche, elle 
est negligeable en r6gion centrale, du fait que le galbe y est faiblement prononce et 
que le film y est peu chauffe en raison de la presence de Tecran thermique 7. Grace 
a cet agencement les motifs du decor apposes sur l'etiquette dans cette region 
(photos, graphismes, dessins, lettres ou chiffres) ne subissent done pas -ou 

30 pratiquement pas- de deformation. Dans la plupart des cas, il n T y a done pas lieu de 
pre voir une impression en anamorphose sur le film plan d'origine. 

Ce masquage thermique contrarie cependant la conformation des 
details de surface, notamment des renfoncements 310 dans les cuvettes 42 de la 
contre forme. 

35 Pour les obtenir on soumet le film a un second thermoformage, de 

finition, apres avoir escamote le cache thermique 7 (voir figure 6). 
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Le demoulage s'opere ensuite par escamotage de la resistance 
chauffante, soulevement du serre flan 5 et soufflage pneumatique S dans les canaux 
40, 400 (voir figure 7). 

5 Ensuite, au poste de d&oupage Dl, on separe la preforme 3 du reste 

F2 de la bande, lequel est rembobine en B2 (voir figures 1 et 8). 

Bien entendu, les operations effectuees aux postes E et Dl sont 
realisees automatiquement par des moyens de commande programmables, en 
synchronisme avec Favance pas a pas f de la bande Fl . 
10 Selon une caracteristique importante de r invention, ce d£coupage - 

dont la ligne de decoupe est materialisee par le trait mixte fort L sur la figure 3-, la 
preforme 3 comprend, outre la silhouette en relief 31, un rebord peripherique plan 
30 ; sa largeur, a titre indicatif, est de F.ordre de 10 a 15 mm. 

L'outillage de moulage des figures 9 et 10 est represente a dessein a 
1 5 une echelle plus grande que celle de l'outillage de decoupage des figures 4 a 7. 

II s'agit d'un moule a injection compose de deux demi moules 
superposes complementaires 8, 9, susceptibles d'etre rapproches Tun de F autre en 
vue du moulage (figure 10), ou d'etre separes en vue de la mise en place de la 
preforme (figure 9) ou de F enlevement de la piece moulee. 
20 Le demi moule superieur 8 presente une cavite 80 dont la forme de 

la paroi correspond a celle de la partie en relief 31 de la preforme. Des methodes 
connues dans le domaine du surmoulage par injection, tels que Feffet 
electrostatique (difference de potentiel entre la preforme et le demi moule recepteur 
8) ou F application du vide (succion) sont prevues pour assurer que la partie 31 et 
25 ses renfoncements 310 s'appliquent intimement contre la paroi de cette cavite 80 
durant le moulage. 

Le demi moule inferieur 9 possede une partie male (convexe) 
conformee pour se positionner a Finterieur de la cavite 80 lorsque le moule est 
ferme (figure 10). Sa surface de paroi 90 se trouve alors a une certaine distance de 
30 la surface de la cavite 80 (et de la preforme qui y est appliquee). L'ecartement 
correspond & Pepaisseur de paroi de la piece k mouier, soit par exemple de Fordre 
de 0,8 a 1 mm. 

A leur peripherie, la cavite 80 du demi moule 8 et la partie male du 
demi moule 9 presentent des plateaux plans 800, respectivement 900, formant le 
35 plan de joint du moule. Lorsque le moule est ferme, ces plateaux viennent en apput 
mutuel (voir figure 1 0). 



2827805 

10 

Le plateau 900 borde un renfoncement, ou lamage, 91 qui entoure la 
partie male centrale 90. Lorsque le moule est feme, il est ainsi menage, en regard 
de ce renfoncement, un espace libre, dont la hauteur, referencee « x » sur la figure 
10, est superieure a Pepaisseur du film. 
5 Selon une caracteristique importante de l'invention, la cavite 80 est 

bordee d'une protuberance peripherique 81, presentant une arete vive dirigee vers le 
bas. La protuberance 81 a une section approximativement en forme de triangle 
rectangle ; son cote interieur est vertical et son cote exterieur en constitue 
l'hypotenuse. Cette section presente done un angle aigu, en forme de pointe 
10 tournee vers le bas. Lorsque le moule est ferme, I'arete 81 vient coincer et 
comprimer la ligne de jonction entre la partie plane exterieure 30 de la preforme, et 
sa partie convexe 31. Cette compression est neanmoins limitee du fait que le moule 
superieur est en butee, par son plateau peripherique 800, contre le plateau 900 du 
moule inferieur. 

15 Elle est suffisante pour ecraser la matiere du film dans la zone de 

jonction des parties 30 et 31, juste a la base de cette derniere, formant une ligne 
fermee d'affaiblissement (rainurage) peripherique, referencee 32 sur la figure 11. 

La rive 30 de la preforme se trouve enfermee, mais non comprimee, 
dans Tespace libre en regard du renfoncement 91. 

On notera que, pour mieux distinguer le film de revetement par 
rapport aux autres composants, ce film a ete represents en traits interrompus sur les 
figures 10 a 12. 

La paroi 80 de la cavite du demi moule 8 est munie (Tun certain 
nombre de plots 82 positionnes et dimensionnes de telle fa9on que chaque plot vient 
se loger dans tin renfoncement 310 lorsque le moule est fermS, ceci pour appliquer 
le renfoncement contre la paroi 90 du demi moule inferieur 9, afm d'eviter que la 
matiere en fusion ne s'insere sous ledit renfoncement au cours de V injection. 

On notera que chaque plot 82 est entour6 d'une arete vive 820, 
similaire a I'arete 81 decrite plus haut. 

Le moule etant ferme (figure 10)* la partie de preforme 31 est 
maintenue contre le fond de la cavite 80 comme expose plus haut ; le pincement 
realise par Tarete 81 participe au bon positionnement de cette partie dans le moule. 

Le moulage se fait de maniere classique, de la matiere 
thermoplastique en fusion, tel qu'un polycarbonate transparent, de type « cristal », 
etant injecte dans le moule par des canaux d' alimentation appropries 92 traversant 
le demi moule 9 (fleche I, Figure 10). 
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Apres refroidissement, on ouvre le moule, et on en extrait ia piece, 
composee d'un corps M revetu du film 30-3 1 , qui y adhere fortement (Figure 1 1 ). 

On enleve ensuite, au poste appele D2 sur la figure 1, la rive 30 du 
film, laquelle peut etre detachee aisement et de maniere parfaitement nette le long 
5 de la ligne d'affaiblissement de matiere, laquelle constitue en quelque sorte une 
ligne de pre-decoupe. 

Cette operation peut etre realisee soit manuellement, par 
arrachement de ia rive 30, soit a i'aide d'un outillage de decoupage classique. A ce 
poste, on enleve aussi les pastilles de film 3 1 0, par exemple par poin9onnage ; cette 
10 operation se fait egalement de maniere nette et sans bavure, grace aux lignes 
d'affaiblissement formees par les aretes 820. 

La piece finie 1', representee sur la figure 12 possede un chant 10' 
particulierement net, qui coincide exactement avec le bord du film de revetement 
decoratif31. 

15 Le poin9onnage.des pastilles 310 a libere des ouvertures O, dont les 

bords sont egalement bien nets, servant au passage des touches lors de l'assemblage 
du telephone. 

Le meme principe peut etre utilise pour la realisation de toute autre 

ouverture. 

20 Si Ton reste dans le domaine de la coque pour telephone, il peut 

s'agir notamment d'une fenetre destin6e a venir en correspondance avec l'ecran 
lorsque ce dernier est integre a la partie de boltier sous-jacente, ou avec le 
microphone. 

Si la matiere de base M est transparente, la fenetre 101 dont il a ete 
25 fait etat plus haut, egalement transparente, est cependant susceptible de faire office 
d'ecran, dans lequel peuvent etre lues les differentes informations s'affichant sur le 
t616phone en cours d'utilisation. 

Le moule illustre a la figure 13 est con9U pour la realisation d'une 
piece plate (et plane) dont l'une des faces-en I'occurrence la face superieure- ainsi 
30 que le chant , ou « tranche », peripherique sont revetus du film decoratif. 

La preforme 3a a la forme d'une cuvette emboutie, dont le fond 30a 
est plat, et dont la profondeur correspond a Tepaisseur de la piece a surmouler. Elle 
comporte une zone peripherique 31a. 

Le demi moule superieur 8' presente une cavite a fond plat dont 
35 1'ouverture est tournee vers le bas, conformee pour recevoir la preforme. Cette 
cavite est bordee d'une protuberance peripherique a arete vive 81'. Le demi moule 
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inferieur 9', qui comporte un canal 92' pour rejection de la matiere, a une face 
superieure plane. 

Comme dans le mode de realisation precedent, l'arete de la 
protuberance 8 V vient comprimer la preforme lorsque le moule est fenne, et durant 
5 le moulage de la piece Ma, afin de realiser une ligne d'affaiblissement de matiere a 
la peripherie 32a de la base du chant 300a (voir figure 14). Le pourtour de film 31a 
peut ainsi etre rompu et enleve aisement, et de maniere nette, le bord du film 
decoratif venant exactement a fleur de la face inferieure (nue) Fa de la piece finie. 

Le moule illustre a la figure 15 est con?u pour la realisation d'une 
10 piece plate (et plane) dont seulement Tune des deux faces -en Incurrence la face 
inferieure-, mais non le chant peripherique, est revetue du film decoratif 

La preforme 3b ici est un flan plat (decoupe, mais non 
thennoforme) comprenant une zone centrale 30b constitutive de I'etiquette 
proprement dite, ainsi qu'une rive peripherique 31b. 
15 Le demi moule superieur 8" presente une cavite a fond plat dont 

l'ouverture est tournee vers le bas, et dont la forme correspond a celle de la piece a 
realiser. Cette cavite est bordee d'une protuberance peripherique a arete vive 81". 

. C'est dans cette cavite que se fait Pinjection de la matiere Mb, via 
un canal d'alimentation 85 ,J . 
20 Le demi moule inferieur 9" a une face superieure plane. 

Comme dans le mode de realisation precedent, V arete de la 
protuberance 81" vient comprimer le flan lorsque le moule est ferme, et durant le 
moulage de la piece, afin de realiser une ligne d'affaiblissement de matiere a la 
peripherie 32b de la zone centrale 30b (voir figure 16). Le pourtour de film 31b peut 
25 ainsi etre rompu et enleve aisement, et de maniere nette, le film decoratif, qui 
recouvre la face inferieure de la piece, ayant un bord qui coincide exactement avec 
le bord inferieur de la tranche Tb de la piece finie. 

La piece plate produite par les operations qui viennent d'etre 
decrites en reference aux figures 13 a 16 peut avoir un contour quelconque, regulier 
30 ou non. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede pour revetir d'un film mince et souple portant un motif, 
notamment decoratif, une pifece en matiere thermoplastique injectSe, caracterise par 
le fait que : 

- d'une part, on utilise un film en forme de bande (Fl) sur laquelle sont imprimees, 
5 a la queue leu leu, une serie repetitive d'etiquettes (100) porteuses chacune d'un 

motif decoratif, et dont la largeur est sensiblement sup6rieure a celle de la ptece a 
revetir, mais sensiblement inferieure i celle de ladite bande (Fl), cette derniere 
etant enroulee sur une bobine distributrice (Bl), et, 

- d' autre part, on opere comme suit : 

10 a) on deroule le film de la bobine (Bl) pour amener successivement 

ehaque etiquette (100) a un poste de decoupage ; 

b) on decoupe dans la bande (Fl) un flan comprenant, outre la 
partie d'etiquette (3 1) ainsi decoupee, une zone peripherique (30), qui Tentoure ; 

c) on introduit le flan dans un moule a injection dont Tune des 
15 parois est complementaire de celle de la paroi a revetir, et on maintient appliquee 

centre cette derniere la partie constituant l'etiquette ; 

. d) on ferme le moule en pingant fortement le flan au niveau du 
contour de l'etiquette, suivant la ligne de raccordement de cette derniere avec ladite 
zone peripherique (30) qui l'entoure, de maniere a y imprimer une ligne 
20 . d'affaiblissement (32) ; 

e) on injecte dans le moule la matiere thermoplastique en fusion 
destinee a constituer ladite piece, contre la face de la partie (31) de l'etiquette qui 
n'est pas appliquee contre ladite paroi du moule ; 

f) apres refiroidissement, on retire du moule la piece moulee (1), 
25 revetue du flan (3) ; 

g) on detoure le flan en enlevant ladite zone peripherique (30), par 
rupture de ladite ligne d'affaiblissement (32), de maniere a obtenir une piece finie 
0'). 

2. Procede pour revetir d'un film mince et souple portant un motif, 
30 notamment decoratif, une piece a paroi galbee, en matiere thermoplastique injectee, 

caracterise par le fait que : 

- d'une part, on utilise un film en forme de bande (Fl) sur laquelle sont imprimees, 
a la queue leu leu, une serie repetitive d'etiquettes (100) porteuses chacune d'un 
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motif decoratif, et dont la largeur est sensibleraent superieure a celle de la piece a 
revetir, mais sensiblement inferieure a celle de ladite bande (Fl), cette demiere 
etant enroulee sur une bobine distributrice (Bl), et, 
- d'autre part, on opere comme suit : 
5 al) on deroule le film de la bobine (Bl) pour amener 

successivement chaque etiquette (100) a un poste de formage (E) ; 

bl) on y conforme l'etiquette (100), de maniere a lui donner un 
galbe correspondant a celui de la paroi a revetir ; 

b2) on decoupe dans la bande (Fl) une preforme (3) comprenant, 
10 outre la partie d'etiquette (31) ainsi conformee, une zone peripherique (30) 
sensiblement plane, qui l'entoure ; 

c) on introduit la preforme dans un moule a injection dont I'une des 
parois est complementaire de celle de la paroi a revetir, et on maintient appliquee 
centre cette derniere la partie confomiee (31) de l'etiquette ; 
15 d) on ferme le moule en pincant fortement le film constitutif de la 

preforme (3) au niveau du contour de ladite partie conformee (31), suivant la ligne 
de raccordement de cette demiere avec ladite zone peripherique (30) qui l'entoure, 
de maniere a y imprimer une ligne d'affaiblissement (32) ; 

e) on injecte dans le moule la matiere thermoplastique en fusion 
20 destin6e a constituer ladite piece, contre la face de la partie conformee (31) de 

l'etiquette qui n'est pas appliquee contre ladite paroi du moule ; 

f) apres refroidissement, on retire du moule la piece moulee (1), 

revetue de la preforme (3) ; 

g) on detoure la preforme en enlevant ladite zone peripherique (30), 
25 par rupture de ladite ligne d'affaiblissement (32), de maniere a obtenir une piece 

finie(l'). 1 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise par le fait qu'on 

utilise un film en matiere thermoplastique, et que la mise en forme de Tetiquette 
(100) a I'etape (bl) est realisee par thermoformage. 
30 4. Procede selon la revendication 3, caracteris6 par le fait qu'on 

isole de la chaleur, durant le thermoformage, au moins une zone de l'etiquette 
(100). 

5. Procede selon la revendication 4, applique a la mise en forme 
d'une etiquette possedant des empreintes de faibles dimensions telles que des 
35 renfoncements (310), caracterise par le fait qu'on realise le thermoformage en deux 
etapes successives, l'une dite « principale », au cours de laquelle on isole de la 
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